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SEZNAM POUŢITÝCH ZNAČEK A JEDNOTEK 
 
Zkratka - Značka Význam 
s.r.o společnost s ručením omezeným 
t jednotka hmotnosti - tuna 
mm jednotka délky - milimetr 
V jednotka - Volt 
kVA jednotka - kilovoltampér 
A jednotka - ampér 
l / min jednotka - litr za minutu 
kg jednotka - kilogram 
bar jednotka tlaku - bar 
Kč měna Koruna 
ks kus 












Automobilový průmysl je v České republice jedním z nejvíce rozvinutých 
průmyslových odvětví. Díky dlouhodobé tradici a technickému Know-How se podařilo 
vyvinout vyspělou automobilovou základnu. V součastné době se automobilový průmysl 
v ČR prezentuje vynikajícími výsledky ve vývoji, ale také úspěšnou výrobou. [1] 
Vzhledem k vývoji jsou také kladeny stále vyšší poţadavky na dodavatele jednotlivých 
součástí pro výrobu. Hlavními poţadavky jsou kvalita a včasné dodání výrobků. 
Firma Klein & Blaţek, s.r.o., která sídlí ve Štítech, patří mezi mnoho dalších firem, 
zabývajících se výrobou a dodáváním součástí pro automobilový průmysl. 
Cílem této bakalářské práce bude navrhnout kvalitní alternativní technologii pro 















2. Představení firmy Klein & Blaţek, s.r.o. 
Jiţ 30 úspěšných let je společnost Klein & Blaţek, s.r.o. tradičním výrobce dílů pro 
automobilový průmysl. Společnost sídlí ve městě Štíty na severní Moravě, nedaleko hranic 
s Polskem. 
 
Obr.1 Výrobní prostory firmy Klein & Blaţek, s.r.o. – závod 1 [2] 
 
 








2.1 Historie firmy 
Historie společnosti začíná v roce 1958. Tohoto roku se rozhodlo o převedení výroby 
domovních zvonků, hraček a výrobků lisovaných z bakelitu do městečka Štíty. Původně 
firma působila na náměstí ve Štítech a aţ v roce 1968 začala výstavba výrobních hal na 
místě bývalého fotbalového stadionu. Po dokončení výstavby výrobních hal v roce 1970 se 
ve firmě začaly vyrábět díly pro závod ŠKODA Mladá Boleslav. [2] 
 
        Obr. 3 Výstavba výrobní haly závodu 1 v roce 1970 [2] 
 
Nově postavené výrobní prostory patřily jako závod pod firmu JESAN Jeseník. V roce 
1990 došlo k zániku firmy JESAN a pro následnou privatizaci v roce 1991 byla vybrána 
forma veřejné soutěţe, kterou zpracoval tehdejší zakladatel. Privatizace byla uskutečněna 
v roce 1994 po odkoupení výrobních prostor firmou KLEIBL, s.r.o., která  zanedlouho 
změnila název na Klein & Blaţek, s.r.o.. Tento obchodní název uţívá společnost dodnes. 
[2] 
Základem pro fungování firmy se stala výroba dílů pro automobilový průmysl a také 
výroba zvonků, transformátorků a dalších drobných elektrických výrobků. Během 30 let 
působení na českém obchodním trhu si firma vybudovala dobré jméno a nadále rozšiřovala 





2.2 Současnost firmy 
Společnost Klein & Blaţek spol. s.r.o. funguje na trhu jako spolehlivý a osvědčený 
dodavatel kovových lisovaných a obráběných dílů pro velkosériovou výrobu 
v automobilovém průmyslu. Díky zavedeným systémům jakosti, které jsou certifikovány 
podle poţadovaných standardů, má firma zajištěné poptávky jak od dlouhodobých 
zákazníků tak i mnoţstvím nových zákazníků z různých oborů průmyslu. [2] 
Od počátků společnosti je budován systém řízení jakosti, který odpovídá poţadavkům 
automobilového průmyslu. Firma se také zcela snaţí dodrţovat poţadavky jednotlivých 
zákazníků, ať uţ se jedná o termíny dodávání výrobků nebo mnoţství a jakost výrobků.  
 
           Obr.4 Současná podoba hlavní budovy závodu 1 [2] 
Cílem společnosti je i nadále dodávat kvalitní výrobky, ale také během všech 
výrobních procesů se snaţit dodrţovat všechny poţadavky z oblasti ochrany ţivotního 
prostředí. Stále se také společnost snaţí udrţovat prosperitu firmy a její dobré jméno na 
trhu, především díky spolehlivosti a kvalitě výroby. Současně se také snaţí zvyšovat 
hodnotu společnosti co největším moţným reinvestováním zisku. Zlepšováním pracovních 
podmínek a technologické základny se stále snaţí vytvářet ideální podmínky pro další 
rozvoj podniku a jeho konkurence schopnost na trhu. [2] 
V roce 2010 došlo k odkoupení podílů dosavadních majitelů firmou KLEIN INVEST 
s.r.o., ale obchodní název Klein & Blaţek zůstal zachován. 
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2.3 Výrobní program firmy Klein & Blaţek s.r.o. 
2.3.1 Technologie pouţívané pro výrobu 
Společnost se zabývá především oblastí plošného tváření. Plošné tváření je 
soustředěno do lisovny v oblasti závodu 1. Pro realizaci této technologie se pouţívá široké 
spektrum lisů, které mají rozmezí tonáţe od 10 do 800 tun. [2] 
Jednoduché operace, jako děrování se provádí na menších lisech. Na lisech s větší 
tonáţí se vyrábějí výrobky na sdruţených postupových nástrojích. K tomu je zapotřebí 
lisovacích automatů s velkou tonáţí. Jedná se především o výrobu dílů, které mají sloţité 
tvary, a na jeden zdvih stroje se provede několik výrobních operací najednou. 
 
Obr.5 Ukázka některých výrobků ze závodu 1 [2] 
V prostorách výrobního závodu 1 se dále pouţívají při výrobě technologie svařování. 
K dispozici jsou bodové svařovací lisy a automatické svařovací roboty, pomocí nichţ se 
kompletují sestavy z jednotlivých dílu vyrobených na lisovacích strojích. Dále se 




Na výrobním závodě 2 se především vyrábějí obráběné díly. Pomocí moderních 
obráběcích center a frézek se zde vyrábí celá řada výrobků z hliníku, ale i jiných materiálů. 
Zejména potom rotační díly z tyčového materiálu, trubek, odlitků a výkovků. Pomocí 
frézek se zde obrábějí různé tvarové profily. 
 











2.3.2 Certifikace společnosti 
Společnost zajišťuje řízení kvality výroby dodrţováním poţadavků norem na 
certifikace. Dále pak dodrţování technických norem a poţadavků zákazníka. Plnění 
poţadavků zákazníka je kaţdoročně kontrolováno formou zákaznických auditů. [2] 
 
 








2.3.3 Přehled zákazníků 
Společnost si během svého několikaletého působení na trhu zajistila jiţ celou řadu 
stálých zákazníků a jejich počet se snaţí i nadále rozšiřovat. Jedním z největších odběratelů 
je koncern Volkswagen Group. [3] 
Svým současným i potenciálním zákazníkům nabízí : 
 Spolehlivé plnění všech smluvních závazků 
 Včasné dodání vyrobených dílů 
 Kvalitu výroby a sluţeb podle certifikátu ISO/TS 16 949:2003 
 Snahu o zajištění dlouhodobé spolupráce 
 Komunikaci a spolupráci pří vývoji procesu 
 Odborníky v přípravě výroby 
 




3. Rozbor stávající technologie výroby dílu pro automobilový průmysl 
3.1 Představení firmy PROFIL 
PROFIL je firma s německými kořeny, která jiţ několik let dodává na český i 
mezinárodní trh technologické komponenty, pro výrobu karosářských součástí pro 
automobilový průmysl. [4] 
Firma sídlí v německém městě Friedrichsdorf, které se nachází poblíţ Frankfurtu. Má 









Obr. 9 Mapa poboček firmy PROFIL v Evropě [4] 
 
Firma PROFIL navrhuje a následně vyrábí lisovací šrouby a matice, které se pomocí 
technologie nýtování upevňují do vylisovaných plechových dílů. Kromě výroby lisovacích 
matic a šroubů firma konstruuje a dodává automatické lisovací linky, které jsou navrţeny 
podle poţadavků zákazníka. 
PROFIL je jedním z hlavní průkopníků vyuţívání technologie nýtovaných spojů a 
nadále se ji snaţí vyvíjet a zdokonalovat. I díky tomu je firma schopná vyhovět 
poţadavkům zákazníka a v součastné době nabízí celou řadu výrobků. 
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Technologie nýtování, kterou firma PROFIL nabízí, se zejména uplatňuje 
v automobilovém průmyslu. Pro zkvalitnění technologie se vyuţívá nejlepších výrobních a 
vývojových procesů. Díky těmto procesům je firma schopná dodávat klasická nebo 
zakázková řešení systémů. Do těchto systémů se řadí celá řada nýtovacích šroubů a matic, 
nástrojů i dopravních zařízení pro šrouby a matice. [4] 
 
                              Obr.10 Technologie firmy PROFIL [4] 
 
Podle poţadavků zákazníka dokáţe řešit i nestandardní problémy, při kterých se klade 
důraz na vývoj nástroje, poradenství při případných problémech a také na servis zařízení. 
V součastné době je PROFIL majitelem přes 450 patentů doma i v zahraničí. Tento 
fakt zdůrazňuje, ţe je firma velmi schopná inovovat stávající produkty a rozšiřovat výrobu. 







3.2 Výhody představované technologie 
Prvky pro spojování součástí, které v této technologii pouţívá firma PROFIL, se dají 
vhodně vyuţívat ke spojování součástí, které jsou vyrobeny z odlišných materiálů. Tento 
typ mechanického spojení dovoluje různě kombinovat materiály, ze kterých se součást 
skládá, aniţ by došlo ke změně kvality provedeného spojení. [4] 
 Bezpečnost při spojování součástí 
 Vysoká pevnost a houţevnatost spoje 
 Těsnost spoje 
 Nízká pravděpodobnost poškození součásti (deformace, koroze) 
 Vhodné pro součásti z různých materiálů 
 Přesnost při zanýtování šroubu 













3.3 Systém a způsoby spojování součástí 
3.3.1 Způsob uchycení šroubu 
PROFIL produkuje a následně i dodává velké mnoţství různých výrobků, které se od 
sebe liší především způsobem upevňování. 
Základní typy upevňování šroubů, které firma PROFIL pouţívá jsou tyto: 




















jednorázové zpracování bezproblémové spojení i 
vysoce pevných plechů 
pouţití různých 
plechových materiálů a 
tloušťek 




 jednoduchá údrţba moţnost pouţití různých 
povrchových úprav 
 













3.3.2  Systém automatického zpracování výrobku 
Automatické zpracování konečného výrobku i se zanýtovaný šroubem se provádí na 
postupových sdruţených nástrojích. Tato výroba je výhodná z ekonomického hlediska, 
především u velkosériové výroby. 
U tohoto druhu zpracování se šroub přivádí, za pomoci dopravního a třídícího zařízení, 
přímo do lisovacích hlav. Tyto lisovací hlavy jsou součástí postupového nástroje, který je 
umístěn v automatickém hydraulickém lisu. Lisovací hlavy pracují stejnoměrně s lisem, 
kdy za jeden zdvih je do výrobku upevněn jeden šroub z jedné lisovací hlavy. [4] 
  
Obr.12 Pohled na zapojení lisovacích hlav v nástroji [4] 
 
   Obr.13 Zapojení automatického zpracování [4] 
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3.3.3  Průběh nýtování šroubu 
Při procesu nýtování šroubu se nejprve během lisovacího procesu ve vyráběném díle 
otvor pro umístění šroubu. Aby zanýtování šroubu proběhlo v pořádku musí díl s otvorem 
být ve správné pozici. Toto nám v nástroji hlídají čidla pro přesnost pozice.  
 
 
                                          Obr.14 Průběh nýtování šroubu [4] 
Kdyţ je otvor pro umístění šroubu na pozici dopraví se šroub z lisovací hlavy do 
otvoru v momentě pohybu beranu lisu do dolní úvratě. Při průjezdu dolní úvratí se hlava 
šroubu roznýtuje o nýtovací matrici, která se nachází ve spodní části nástroje. 
 





3.4 Nýtovací šrouby SBK 
Tento typ šroubu se především pouţívá pro plechové materiály, které mají větší 
tloušťku a také je výhodné je pouţít v místech, kde je součást namáhána na střih. Nýtovací 
šrouby firma PROFIL vyrábí také podle poţadavků od zákazníka. To v praxi znamená, ţe 
u jednotlivých šroubů se můţou lišit všechny moţné parametry, ať uţ se jedná o hlavní 
rozměry, nebo o méně podstatné detaily. [4] 
 
          Obr.16 Nýtovací šroub [4] 
Na obrázku je zřetelně vidět jak vypadá postupné zapracování nýtovacího šroubu do 
výrobku. Šroub má dutou válcovou hlavu, které se poté ve sdruţeném lisovacím nástroji 
rozmáčkne a upevní šroub k součásti na principu nýtu. Poté je moţné k součásti připojovat 







3.5 Zařízení pro výrobu dílu DRŢÁK 5J0 821 167 
3.5.1 Celková technologie 
Při výrobě tohoto výrobku se pouţívá prezentovaná technologie, která je součástí 
jednoho výrobního cyklu. Je to spojení několika systémů, které jsou spolu navzájem 
propojeny a zaručují nám vysokou spolehlivost výrobního procesu. [4] 
Do celkové technologie patří tyto dané části : 
1. Pás plechu 
2. PROFIL – spojovací prvky 
3. Třídící a dopravní zařízení PROFIL 
4. Sdruţený postupový nástroj  +  lisovací hlavy 
5. Ovládací panel lisu 
6. Automatický lis 
7. Hotový díl 
 





Postupový nástroj, který je upevněn v automatickém lisu je přímo opatřen lisovacími 
hlavami, které slouţí k zanýtování šroubu. K tomuto nástroji je pomocí kabelů připojeno 
třídící a dopravní zařízení od firmy PROFIL, ve kterém jsou umístěny nýtovací šrouby. Při 
zahájení procesu je nejprve do postupového nástroje zaveden pás plechu, ze kterého se 
daná součást vyrábí. V postupovém nástroji je několik jednotlivých kroků, kde se nejprve 
několika operacemi vyrobí poţadovaný tvar dílů. Na několika posledních krocích se do 
tohoto dílu zanýtuje šroub, který je během zdvihu lisu dopraven z třídícího zařízení aţ do 
lisovací hlavy. Při projetí lisu do dolní úvratě se šroub zanýtuje do vyráběného dílu. Tento 
postup se neustále opakuje. 
 
 






3.5.2 Lisovací automat KAISER 
Jednou ze základních součástí pro provedení výroby dílu s pouţitím představované 
technologie, je lisovací automat KAISER 2500. 
Tento lis od německé firmy ANDRITZ KAISER má tonáţ 250 t, coţ je pro výrobu 
představovaného dílu dostačující, neboť díl DRŢÁK se vyrábí z plechu o tloušťce 1 mm. 
Lisy KAISER jsou kvalitní stroje, které mají dlouhou ţivotnost a jsou velmi přesné a 
potřebují jen nízké náklady na údrţbu. [5] 
Součástí lisovacího automatu je také odvíjecí zařízení, na kterém je upevněn svitek 
plechu, který se postupně odvíjí a je naváděn do rovnacího zařízení. Přes rovnačku a 
mazačku je poté plech zaveden do nástroje, který je uchycen v pracovním prostoru 
automatického lisu. 
Technické parametry lisu KAISER jsou uvedeny v příloze B. 
 
 





3.5.3 Třídící a dopravní zařízení 
Při automatickém zpracování vyráběného dílu je zapotřebí neustále během výrobního 
procesu přivádět nýtovací šrouby do nástroje. K tomu slouţí třídící a dopravní zařízení, 
které firma PROFIL vyrábí podle konkrétního dílu, který se s jeho pomocí bude vyrábět. 
[4] 
Zařízení se skládá z několika částí : 
 Třídící komora 
 Dopravní část 
 Spínací skříň 
 
               Obr.20 Třídící a dopravní zařízení [3] 
Třídící a dopravní zařízení má zabudovanou řídící a kontrolní jednotku, která je 
samostatná a zaručuje bezchybné vnášení nýtovacích šroubů do výlisku. Zařízení je 
propojeno s nástrojem a čidla, která jsou v něm umístěna hlídají, aby byl v lisovací hlavě 
vţdy jen jeden šroub. Pokud šroub v lisovací hlavě chybí, nebo tam jsou dva na jednou tak 
zařízení zastaví lis, aby nedošlo k poškození nástroje. 
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3.5.4 Postupový nástroj pro výrobu dílu DRŢÁK 5J0 821 167 
Postupový nástroj má několik po sobě jdoucích kroků, při kterých se z pásu plechu 
vytvoří poţadovaný tvar dílu. Při jednou zdvihu beranu lisu se provádí několik operací 
najednou. V nástroji probíhá kromě jednotlivých operací jako je děrování, ohyb a rozstřih 
také značení vyrobeného dílu a zalisování šroubu. Při jednom zdvihu lisu se vyrobí dva 
shodné kusy najednou. Takovému nástroji se říká dvouřadý nástroj. [3] 
 
Krok Název operace Krok Název operace 
1 Děrování díry pro hledací kolík 9 Ohyb II 
2 Kruhový prolis 10 a 14 Kontrolní snímač polohy otvoru 
3 Značení 11 a 15 Kovadlina pro zanýtování šroubu 
4 Rozstřih 12 a 16 Kontrolní snímač zalisování šroubu 
5 Děrování a obstřih tvaru 13 a 17 Rozstřih 
7 Ohyb lemu 18 Odstřiţení páteře 
                     Tab.2 Popis jednotlivých kroků v postupovém nástroji  
 
V tabulce jsou popsány hlavní operace, které probíhají při výrobě daného dílu. Aţ po 
krok 9, tedy ohyb II probíhá výroba obou dílů stejně. Následně jsou kroky v jedné řadě 
posunuty (viz příloha A). V nástroji je také umístěno několik kontrolních čidel. Jedná se o 
čidla na kontrolu připraveného otvoru pro šroub a následně o kontrolu jestli je šroub 
správně zanýtován. Nýtovací matrice, o kterou je hlava šroubu roznýtována se nachází ve 





Jedním z posledních kroků je odstřihnutí hotového výrobku od tzv. páteře, která vede 
středem a z kaţdé strany je na ní jeden výrobek. Dokončené výrobky sjedou z nástroje po 
skluzu na dopravník. Úplně posledním krokem je poté ustřiţení páteře, která propadne 
nástrojem na dopravník s odpadem.  
 












4. Rozbor alternativní technologie pevného uchycení šroubu 
4.1 Odporové svařování 
4.1.1 Popis odporového svařování 
Jedná se o svařovací metodu, během které je svarový spoj vytvořen pomocí tepla, které 
vzniká průchodem svařovacího proudu. Svařovací proud prochází materiály, které chceme 
spojit a zároveň na ně působí přítlačná síla. [6] 
Odporové svařování probíhá ve velmi krátkém čase. Pomocí tepelné energie, která je 
vyvinuta při odporovém svařování se nahřívá místo energie při chodu na určené pro vznik 
svarového spoje. Ztráty energie jsou při rozvádění tepla zanedbatelné.  
Při odporovém svařování není zapotřebí elektrický oblouk jako zdroj tepla. Místo 
elektrického oblouku se vyuţije právě elektrický odpor, který vznikne v místě styku dvou 
materiálu. Tomu to odporu se říká tzv. přechodový odpor. [7] 
 
 






4.1.2 Výhody a nevýhody odporového svařování 
Podle toho, jaké se při odporovém svařování pouţívají svařovací parametry, se 
rozděluje na pracovní tvrdý reţim a měkký reţim. Tyto dva reţimy mají své výhody a 
nevýhody, které jsou shrnuty v následující tabulce. 
 
Měkký reţim Tvrdý reţim 
Výhody Nevýhody Výhody Nevýhody 




Stroje s velkým 
příkonem 
Malé průřezy el. 
vodičů 
Niţší produktivita Nízká spotřeba 
energie 
 
 Zvýšená deformace Malá deformace  












4.1.3 Rozdělení odporového svařování 
Odporové svařování se dělí podle toho, jak svarový spoj vzniká : 
a) Bodové svařování 
b) Švové svařování 
c) Výstupkové svařování 
d) Odtavovací stykové svařování 
 
 











4.2 Bodové svařování 
4.2.1 Princip bodového svařování 
Bodové svařování je jeden z druhů odporového svařování. Při tomto typu svarového 
spojování dochází ke spojení dvou materiálů v jednom bodě. Dané materiály, které chceme 
spojovat se průchodem elektrického proudu nataví a následně se v nataveném místě stlačí 
materiály silou k sobě. Tím dojde k bodovému svaření. [7] 
Vniklé spoje mají většinou podobu čoček mezi jednotlivými díly. Elektrody, které se 
pouţívají při bodovém svařování, mají většinou válcový tvar a uvnitř jsou duté.[6] 
Bodové svařování je především v automobilovém průmyslu hodně rozšířená 
technologie. Spojují se tak zejména jednotlivé součásti z plechu, který má malou tloušťku, 
ale dají se touto technologií spojovat i silnější plechy.  
Za pomoci různých přípravků a tvarových elektrod se pomocí bodového svařování dají 
k daným dílů připojovat i prvky, jako jsou například šrouby a matice. 
 
 




Na obrázku je vidět jak probíhá bodové svařování. Materiál, který chceme spojovat se 
poloţí přes sebe a následně se sevře mezi svařovací elektrody. Tyto elektrody můţou být 
připevněny na přítlačných ramenech, nebo při přivařování šroubů a matic je spodní 
elektroda zabudována do svařovacího přípravku.  
Přípravek pro provedení spojení dílu se šroubem nebo maticí je připevněn 
v bodovacím lise a zakládá se do něj spojovaný díl a na něj šroub nebo matic, která se bude 
k danému dílu připojovat. Horní elektroda se poté silou přitlačí a pomocí elektrického 
proudu dojde k natavení místa svaru, a k následnému spojení. 
Transformátor, který se nachází v bodovacích lisech je zdrojem svařovacího proudu, 
který potřebujeme k bodovému svařování a tento transformátor je napájen přímo 
z elektrické sítě. 
 
4.2.2 Rozdělení bodového svařování 
Bodové svařování můţeme ještě dále rozdělit. Podle toho, jak jsou při svařování 
umístěny svařovací elektrody. Rozdělujeme tedy: 
 Přímé bodové svařování  
 Nepřímé bodové svařování 
U přímého bodového svařování dochází ke vzniku svaru tím, ţe dvě svařovací 
elektrody jsou umístěny naproti sobě. Přitom kaţdá elektroda se nachází na opačné straně 
svařovaného dílu a jsou k sobě přitlačovány. [7] 
Při nepřímém bodovém svařování nejsou svařovací elektrody v jedné ose. Naopak 






4.2.3 Stroje pro bodové svařování 
Pro bodové svařování se pouţívají různé typy svařovacích strojů. Tyto stroje se dělí 
podle toho, pro jaké součásti a pro jaký druh bodového svařování se pouţívají. Nejčastěji 
pouţívanými stroji jsou bodový svařovací lis, stabilní bodové svářečky a závěsné bodové 
svářečky. 
Bodové svářečky se pouţívají pro bodové svařování, při kterém se jednotlivé součásti 
překrývají. U těchto svářeček se zejména pouţívá noţní, pneumatický nebo hydraulický 
mechanismus, který slouţí k vyvinutí tlaku na elektrody. [7] 
 








Závěsné bodovací svářečky jsou typem zařízení, které se především pouţívá při 
svařování velkých plechových součástí. Tyto svářečky se pouţívají především ve výrobě 
automobilových karoserií. Spojují se tak díly se kterými se špatně manipuluje a nedají se 
upnout na stabilní bodové svářečky. [7] 
 














4.3. Odporový svařovací lis WLP 80.06 
Bodovací lis se od běţných bodovek liší tím, ţe má horní elektrodu, která je 
pneumaticky ovládaná. Během svařovacího procesu je pneumatickým tlakem přitlačována 
ke svařovaným součástem, pod kterými se nachází spodní elektroda. Mezi těmito 
elektrodami vzniká svařovací síla, pomocí které dojde ke spojení součástí. [3] 
U bodovacího lisu můţeme měnit různé nastavení parametrů. Velikost pracovního 
zdvihu se dá měnit podle toho jaký typ a nastavení elektrod se pouţívá. Dále se můţe 
měnit rozevření mezi horním a spodním ramenem. Jako chlazení pro sekundární lišty, 
transformátor a upínací desky se voda, která protéká systémem chlazení. [3] 
Pouţívá se především pro svařování nízkouhlíkových ocelí, ale i pro klasické bodové 
svařování. Toto zařízení je vhodné pro sériovou výrobu v různých průmyslových 
odvětvích. 
 
Jmenovité vstupní napětí 400 V Hmotnost 610 kg 
Jmenovitý výkon 80 kVA Spotřeba chladící vody 8 l/min 
Maximální svařovací 
výkon 
300 kVA Tlak chladící vody 3 bar 
Jmenovitý vstupní proud 200 A Rozměry (š x d x v) 860 x 1220 x 
2000 
Maximální vstupní proud 750 A Rozevření ramen 140-460 mm 
Pracovní zdvih elektrod 0-40 mm Spotřeba vzduchu 140 l / min 
                     Tab.4 Technická data bodovacího lisu WLP 80.06 [3] 
Tento typ odporového bodovacího lisu se pouţívá na bodové navařování šroubů a 




5. Návrh řešení přípravku pro provedení alternativního uchycení šroubu 
V tomto bodě zadání bakalářské práce jsem se zabýval návrhem přípravku pro 
uchycení šroubu pomocí bodového svařování. Pro přípravek jsem pouţil elektrodu pro 
bodování šroubu M6. Hlavním problémem bylo navrhnout přípravek tak, aby vznikl pevný 
spoj. Muselo se tedy zabránit pohybu součásti po uloţení do přípravku.  
K tomu pomohla opěrná stěna, o kterou se bude opírat největší plocha vyráběné 
součásti. Pomocí této opěrné plochy a také pomocí šroubu, který se prostrčí skrz vystřiţený 
otvor v součásti do svařovací elektrody, se zabrání pohybu nebo pootočení součásti před 
přivařením šroubu. 
















6. Technicko – ekonomické zhodnocení stávající a alternativní 
technologie 
V této kapitole jsem vypracoval tabulky, ve kterých jsem zpracovával ekonomické a 
technické porovnání dvou technologií pro výrobu daného dílu. V Tab.5 jsem porovnával 
jednotlivé kritéria, jako jsou pořizovací ceny zařízení pro výrobu jednotlivými 
technologiemi, mzdový náklad na pracovníka, počty operací a také výrobní časy. Zvolená 
kritéria jsem si v tabulce označil a u kaţdého z nich jsem provedl srovnání. 
U technologických zařízení jsem uvedl pouze náklady na zařízení pro provedení dané 
technologie spojení dílu se šroubem. Nezahrnoval jsem do tohoto srovnání náklady na 
výrobu nástroje pro daný díl, protoţe nástroj je zapotřebí u obou technologií. Stejný je také 
















 Označení a název 
dílu 
DRŢÁK 5J0 821 167 
 Stávající technologie Alternativní technologie 

























500000 Kč Přípravek 
na 
svařování 
cca 30000 Kč 
 Σ 700000 Kč  Σ 180000 Kč 




Výrobní čas  100 ks/2,4 min  100 ks/2,4 min 












+ Tarif 51 
 




Nejprve jsem porovnával, jak se bude lišit počet výrobních operací u jednotlivých 
technologií. Při pouţívání stávající technologie nýtování se provádí 18 výrobních operací, 
které vykonává nástroj pro výrobu daného dílu. U navrhované technologie je nutné 
připočítat navíc výrobní operaci svařování. Podle tohoto kritéria je lepší technologie 
nýtování. 
Jako následující kriterium pro porovnávání jsem zvolil pořizovací cenu 
technologických zařízení. Z tabulky je patrné, ţe náklady na pořízení zařízení pro výrobu 
technologií nýtování jsou několika násobně vyšší neţ náklady pro technologii svařování. 
Při pouţívání těchto dvou různých technologií se musí pro kaţdou z nich pouţít různé 
šrouby. U těchto šroubů se výrazně liší jejich nákupní cena. Nýtovací šrouby jsou draţší 
neţ šrouby pouţívané pro svařování. 
V neposlední řadě jsem také porovnal výrobní čas a mzdový náklad pracovníka. 
Z jednotlivých hodnot, které jsou uvedeny v tabulce je zřejmé, ţe tyto dvě kritéria budu 
výrazně niţší u nýtovací technologie. Hlavním důvodem je, ţe při pouţití alternativní 
technologie je nutné ke stávající technologii připočítat technologii alternativní. Nejprve se 
musí vyrobit na lisovacím automatu daná součást a aţ poté se na odporovém svařovacím 
lise přivaří šroub. To znamená, ţe se prodlouţí výrobní časy a také musíme zaplatit dva 
pracovníky na různých výrobních operacích. 
Celkově v porovnání vyšlo, ţe pořizovací cena technologických zařízení a šroubů je 
niţší u alternativního způsobu výroby. Efektivita výroby je ale výrazně lepší u současné 
technologie. Zároveň také má niţší náklady na mzdu pracovníka. Vzhledem ke kvalitě a 
efektivitě výroby, jsou automobilky ochotny investovat větší finanční prostředky k nákupu 







Stávající technologie (nýtování) Alternativní technologie (svařování) 







Pevnost spoje Ovlivnění 
antikorozní odolnosti 





přípravku na více 
odporových 
svařovacích lisech 
Výpary při svařování 
jsou škodlivé 
k ţivotnímu prostředí 
Houţevnatost spoje   Delší výrobní postup 





   
                      Tab.6 Technické porovnání stávající a alternativní technologie  
 
V předcházející tabulce č.6 jsem porovnával základní výhody a nevýhody 
porovnávaných technologií. 
Hlavní výhodou nýtovaného spoje je, ţe při výrobě nedochází k narušení antikorozní 
odolnosti. Pravý opak se děje u technologie svařování, kde vlivem působení tepla dochází 





Během srovnávání výroby dílu stávající a alternativní technologií vycházely některé 
porovnávané kritéria lépe pro stávající technologii a jiná zase lepé pro alternativní 
technologii.  
Při alternativní technologii výroby by společnost musela investovat finanční 
prostředky do výroby přípravku pro svařování a na mzdu pracovníka, který by prováděl 
výrobní operaci navíc. Naproti tomu ale předejde problémům s pozdním dodáváním 




















V této práci jsem se snaţil navrhnout alternativní technologii pro výrobu dílu DRŢÁK 
5J0 821 167 pro případ nutnosti dodání dílů při poruše zařízení pro stávající výrobu. 
S výrobou tohoto dílu mám i praktické zkušenosti a dospěl jsem k závěru, ţe současná 
výrobní technologie od firmy PROFIL je efektivnější a velmi kvalitní. Navrhovaná 
alternativní technologie by se mohla pouţít v případě poruchy dopravního a třídícího 
zařízení, ale výroba by nebyla tak efektivní. 
Po investování do výroby navrţeného přípravku, by měla společnost dvě varianty 
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